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Abstract of DE1 001 7486 

The Invention relates to a method for producing a multilayer composite body comprising a leather layer, a 
layer produced from a first polymer acting as the soft component and adjoining on one side the leather 
layer, and a layer produced from a second polymer acting as the hard component and adjoining said 
layer. The leather and the first polymer acting as the soft component are interlinked by means of a tool 
that has a molding surface on which the leather comes to rest at a pressure of at least 50 bar, preferably 
of more than 100 bar, especially more than 180 bar, and at a temperature of more than 100 DEG C t 
preferably 180 to 280 DEG C ? especially 200 to 250 DEG C. The molding surface of the tool resting 
against the leather is brought to the desired temperature and the second polymer acting as the hard 
component is molded onto the first polymer. The invention further relates to a composite body obtained by 
the inventive method. The inventive composite body is characterized by its high stability and robustness 
and imparts a soft touch sensation when the leather surface is touched. 
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Die f olgertdeh Angaber* sind den vom Anmelder eingereichten UnterSagen entnommen 

@> Mehrschichtiger Verbundkprper von Leder und Thermoplasten 

(57) pie Erfindung betrifft eln Verfahren zur Herstellung ei- 
nes mehrschiehtigen Verb Und ko rpers, umfassend eine 
Schjcht a us Leder, eine sich zu einer Sejte an die Schicht 
aus Leder anschlieSenden: Schicht aus emem a Is Welch- 
komponente wi rkenden . ersten Poiymeren und ejner sich 
' an diese anschlieBenden Schrchi aus einem a Is Hartkom- 
ponente wi rkenden zweiten Poiymeren, wobei das Leder 
und das als Weichkorhpdnente wirkende erste Poiymere 
mitieinern Werkzeug, ctes ejne For mff ache aufweist, an 
. der das Leder zur A.rilage gela.ngt, bei emem Druck von 
mindestens 60 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbe- 
sondere mehr als .180 bar/ und efner Temperatur von 
rneh r als 1 00 C C, vorzugsweise 180 bis 280*0, insbeson de- 
re 200 bis ZB0°C verbunden werderi, wobe] die am Leder 
. anliegende Formfla^he d 

uhd das als Ha rtkp m po n ente vy i rken d e z we ite Poiymere 
• a uf das erse Po 3 y me re a uf g ef p r mt wi rq\ sow! e einen mit 
* dem erfindungsgemaften Verfahren erhaftHchen Ver- 
■ bundkorper, Der Verbundkd.rper zeich net sich durch eine 
sehr hone : Stabtlitat und Rpbustbeit aus und vermittelt 
beim Betasten der Lederoberfiaebe einen "soft touch". 
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Beschteibung 

[0001] pie Brfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung ernes mehrschichtigen Verbundkorpers, umfassend 
eine iSchicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an. die 
Schicht aus Leder anschlieBende Schicht aus einem als 
Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren und einer 
sich an dieser anschlieBenden Schicht aus einem als Hart- 
komponente wirkenden zweiten Polymeren, sowie einen mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren erhaltlichen mehr- 
schichtigen Verbundkorper. 

[0002] :Bei Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist 
es zur Erzeugung eines exklusivea Eindrucks iiblich, den In- 
nenraum des Fahrzeugs mit Leder auszukleiden. Dazu wer- 
den die bereits vorgeformten Formteile wie Turinnenver- 
kleidungen> Armaturenbretter, Mxtteikonsolen, BLenden 
oder GrifTe mit entsprechend zugeschniltenen und gegebe- 
nenfalls vorgeformten Lederstrukturen bekleb.t. Insbeson- 
dere im Fall von nicht-planen Oberftachen muB das Leder in 
einem separaten Arbeitsgang entweder in Form genaht oder 
getrennt tief gezogen werden, Eine sole he Kaschierung von 
Formteilen ist nur schwer autornatisierbar und wegen des 
hohen Anteils an Handarbeit sehr teuer. Die bisher Liblichen 
Verkleidungsverfahren fuhren auch nur zu uribefriedigenden 
Ergebnissen. So mussen Emissiooen von Losernitteln und 
Restmonomeren aus den Kiebstoffsystemen in Kauf genorn- 
men werden, Insbesondere in Automobilen sind die Verklei- 
dungen sehr extremen Temperatur- oder Feuchtigkeits- 
schwankungen ausgesetzt, so daB es durch Schwunderschei- 
nungen zu Yerwerfungen der Lederverkleidung kommen 
kann. Ferner eignet sich fur das bislang ilbliche Verklei- 
dungsverfahren lediglich ausgcwahltes Narbenleder erster 
QualitaL 

[0003] Weitere Bereiche, in denen eine Kaschierung von 
Formteilen' zur Anwendung gelaogt, sind beispielsweise 
Koffer oder auch Mobel. So werden zum Beispiel aus Hart- 
plastik gefertigte Lehnen und Sitzllachen von Stuhlen mit 
Leder kaschiert. Meist ist neben dem optischen Eindruck der 
lederkaschierten FormteHe auch. der Eindruck wtchtig, der 
beim Betasten entsteht Die Obernache soil sich angenehm 
anfuhlen, also einen "soft touch" aufweisen, Bisher wurde 
das Leder zu diesem Zweck in einem getrennten Arbeits- 
schritt zunachst mit einer Schaumschicht beklebt Der so er- 
haltene Verbund wurde anschlieBend durch Kleben rrdt dem 
Untergrund, zum Beispiel einem Formstuck aus Hartplastik, 
verbunden. Bei beiden Arbeitsvorgangen werden losemittel- 
basierte Klebstoffsysteme, Dispersionskleber oder Zwei- 
komponenten-Reaktivharzsysteme verwendet, so daB un- 
vermeidlich Emissionen von Losungsmittels und Restmo- 
nomeren in Kauf genommen werden mussen. 
[0004] In der DB-OS 21 44 371 wird ein Verfahren' zur 
Pragekaschierung von Leder in einem HF-Feld beschrieben. 
Dabei wird die dauerhafte Verbindung einer Leder- bzw, 
Tragerschicht mit PVC- .oder PUR-Schichten unter Mitver- 
wendung eines durch Warme reakdvierbaren, gegebenen- 
falls treibmittelhaitigen Klebstoffes in einer Hochfrequeoz- 
Presse Unter gleichzeitiger Pragung im selben Arbeitsgang 
erzeugt, 

[0005] In der DE 197 52 058 wird ein Verfahren zum Hin- 
terschaumen von eine Kappnaht aufweisenden Lederform- 
stucken beschrieben. Dabei wird ein Lederformstuck mit 
seiner. Vorderseite auf die Formhalfte eines geeigneten 
Werkzeuges aufgelegt und danach in diesem auf die Riick- 
seite des Lederformstuckes das Kunststoff -Material unter 
zumindest geringfugiger Druckentwicklung aufgebracht. 
ErfindungsgemaB wird der im Bereich der Kappnaht zwi- 
schen dem oben Uegenden Lederteilstuck und dem unten 
liegenden Lederstuck anzutreffende stufenartige Hohenun- 
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terschicd durch ein zwischen die Ledervorderseite und die 
Werkzeu^-Formh alf te eingelegtes Ubergangsstuck ausge- 
glichen.. Uber die Verfahrensbedingungen der Hintersprit- 
zung des Leders mit dem Kunststoffmaterial werden keine 
5 naheren Angaben gemacht. 

[0006] In der EP0 337 183 Bl wird ein Verfahren zur 
Formgebung von Naturleder, insbesondere von Echtleder- 
Verkleidungen voe Formteilen beschrieben. Dabei wird in 
die Unterseite des Leders eine Polyurethan-Speirschicht 

10 eingepresst, welche durch Erwarmen reaktiviert wird. Vis- 
kositat und Menge der vor dem Pressvorgang auf die Unter- 
seite auf gebrachten Poiyurethan-Schicht werden so auf ein- 
ander abgestimmt, da8 die Dicke der Sperrschicht 35% bis 
65% der Dicke der Lederschichi tragi. Im AnschLuG an die 

15 Sperrschicht wird anschlieBend ein Formteil binterschaumt 
[0007] In der DE 299 16 377 Ul wird ein Leder, insbe- 
sondere ein Narbenleder, dessen Sichtseite die Narbenstruk- 
tur aufweist oder ein mit einer die Sichtseite bildenden Zu- 
richtung versehenes Sjpaltleder beschrieben, das an seiner 

20 der Sichtseite gegeniiber liegenden Ruckseite eine Schicht 
aufweist, die als Schaumbeschichtung ausgebildet ist. Die 
Schlcht.wird durch Auftragen eines flussigen Kunststoffma- 
terials und anschliefiendem Verfestigen desselben dux^ch 
Fltissigkeitsentzug hergestellt. Auf diese Weise soil ein Le- 

2S der mit einem " soft touch" bei geringem Flachengewicht be- 
reitgestellt werden. 

[0008] In der DE 198 15 115 Al wird ein lederkaschiertes 
Innenausstattungsteil sowie ein Verfahren zur Verklebung 
einer Echtlederschicht mit einem Substrat beschrieben. Das 

30 lederkasehierte Innenausstattungsteil fur Falirzeuge weist 
ein starres IVagerformteil oder ein flexibles Abstandspol- 
sterteil auf P auf dem mittels einer Klebeverbindungsschicht 
eine Echtlederschicht angeordnet ist. Die KlebeVerbin- 

- dungsschicht besteht aus einem flachigen Tragergebilde und 

35 einem darauf vordosierten warmereaktiven Schmelzklebei; 
Zur Herstellung des Innenausstattungsteils werden die ein- 
zelnen Lagen aufeinander angeordnet und kurzzeitig unter 
Anpressdruck auf eine Temperatur erwarmi, bei der der 
Schmelzkleber schmilzt 

40 [0009] In der DE 198 18 034 wird eine Vorrichtung zum 
Herstellen von hinterschaumten Lederteilen, insbesondere 
von Lederverkleidungsteilen fur die Innenausstattung von 
Fahrzeugen beschrieben, Dabei wird ein Lederteil in ein 
eine Oherform und eine Unterform aufweisendes Werkzeug 

45 emgelegt, das Werkzeug geschlossen und die Ruckseite des 
Lederteils der Werkzeugform entsprechend hinterschaumt. 
Es sind mehrere derartige Werkzeuge auf einer Rundtisch- 
arilage installiert, wobei jedes Werkzeug im Laufe der Dreh- 
bewegung des Rundtisches, zumindest die folgenden Statio- 

50 nen passiert: Eine Einlegestation, eine Abklebestation, ein 
Schaumeintragstation, eine Ausha'rtestation und eine Ent- 
nahmestation. 

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
Herstelfung eines mehrschichtigen Verbundkorpers, umfas- 

55 send eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die 
Schicht aus Leder anschlieBende Schicht eines als Weich- 
komponente wirkenden ersten Polymeren und eine sich an 
diese anschlieBende Schicht aus einem ais liartkomponente 
wirkenden zweiten Polymeren, zur Verfugung zu stelien, 

60 wobei das Verfahren einfach durchfiihrbar sein sollte und 
die Herstellung des mehrschichtigen Verbundkorpers nach 
Moglichkeit in nur einem Arbeitsschritt ausfuhrhar sein 
sollte Insbesondere soil eine Obertlache erzeugt werden 
konnen, die beim Befuhlen einen angenehm weichen Ein- 

65 druck hinterlaEt. 

[0011] Die Aufgabe wird bei dem erfindungsgemaB ge- 
stalteten Verfahren dadurch gelost, daB das Leder und das 
als Weichkomponente wirkende erste Polymer mit einem 
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Werkzeug, das erne Formfiache aufweist, an der das Leder 
zur Anlage gelangt, bei einem Druck von mindestens 50 bar, 
vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
180 bar, und einer Temperatur von mehr als 100°C, vorzugs- 
weise 180 bis 280°C, insbesondere 200 bis 250°C, verbun- 
den werden, wobei die am Leder anliegende Formfiache des 
Werkzeugs temperiert wird, und das als Hartkomponente 
wirkende zweite Polymere auf das erste Polymere aufge- 
fofmt wird, vorzugsweise durch Hinterspritzeo. 
. [0012] Mit dern erfindungsgemaBen Verfahren isl es mog- 
lich, eine intensive Verbindung zwischen dern Leder und 
dem als Weichkomponente wkkenden ersten poly meren 
herzustellem Die Verbindung erfolgt dabei ohne die Wk- 
kung eines Klebstoffs, Es wird angenommen, daB das Poly- 
mere durch den hohen Druck und die hone Temperatur in 
das Leder eindringt und so eine irreversible Verbindung her- 
gestellt wird, Es entfallt der Arbeitsschritt, in dem der Kleb- 
stoff auf das Leder bzw. das Polymere aufgebracht wird. So- 
mit werden Emissionen von Losemitteln und Restmonome- 
ren aus dem Klebstoff voilstandig vermieden. Das Leder 
und das Polymer werden uber die gesamte Kontaktflache 
miteinander verb undem Die Verbindung zwischen Leder 
und Polymer ist dabei so intensiv/daS beim Versuch, Leder- 
und Polymerschicht voneinander zu trennen, die Struktur 
des Leders Oder die Polymerschicht zerstort wird, Durch die 
Weichkomponente wird die Lederschicht nachgiebig und er~ 
zeugt bei Beruhrung em angenehmes weiches GefuhL 
Durch die Kbmbination mit der Hartkomponente behalf, der 
Verbundkorper seine Form und erhalt eine. hohe StabiHtat 
Auch bei intensiven Temperaturbelastungen, wie .sie bei- 
spieisweise in siidlichen Landern auf dem Armaturenbrett 
hinter der Windschutzscheibe auffcreten, werden keine Ver- 
spannungen erzeugt, die zu einer Zerstorung des Verbund- 
korpers fuhrem Vielmehr werden die durch eine Schrump- 
fung des Leders erzeugten Spannungen voilstandig von der 
Hartkomponente aufgefangen, Mit dem erfindungsgemaBen' 
Verfahren ist auch eine dauerhafte Kaschierungen schwierig 
gestalteter Formstiicke moglick So konnen beispieisweise 
lederverkleidete Ruekenlehnen von Stuhlen hergestellt wer- 
den, wobei auch bei langerem Gebrauch auf der konkaven 
Seite der Lehne keine Ablosungen der Lederschicht vom 
Trager beobaehtet werden. 

[0013] Bin weiterer Vorteil besteht darin, daB die Poly- 
merkomponenten beim Abkuhien geringfugig schrumpfem 
Die weiteren Schichten des Verbunds, insbesondere die Le- 
derschicht, werden daher geringfugig gestaucht und stehen 
unter einer leichten Druckspannung. Wird die Lederschicht 
beispieisweise durch Einschnifte verletzt, klaflen die 
Schnittflachen nicht auseinander. Die Schnittkanten werden 
durch die Druckspannungen der Lederschicht zusammenge- 
presst, so daB keine Verschlechterung des optischen Erschei- 
nungsbildes auftritt. Dies ist beispieisweise bei Reisekoffern 
von groBem Vorteil, da diese auch bei langerem Gebrauch 
keine (iberma!5igen Gebrauchsspuren zeigen. 
(0014] Auch bei der Einwirkung von Feuchtigkeit zeigen 
nach deni erfindungsgemaBen Verfahren hergesteilte Ver- 
bundkorper keine wesentliche Veranderung. Dies ist von 
Vorteil bei Kabrioletts, bei denen eine Zerstorung der Leder- 
verkleidung durch unbeabsichtigte Feuchtigkektseinwir- 
lcung ? beispieisweise durch Regen, weitgehend oder sogar 
voilstandig vermieden werden kann, 

[001S] Fur das errmdungsgemaBe Verfahren sind alle ge~ 
brauchlichen Ledersorten verwendbar. Durch die Temperie- 
rung der Formfiache des Werkzeugs wird eine Uberhitzung 
• und Zerstorung der Lederstrukfur durch das mit hohem 
Druck bei hoher Temperatur aufgetragene Polymere wirk- 
sam vermieden. Es konnen sowohl Chromleder verarbeitet 
werden, die eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 



100°C aufweisen, wie auch andere Leder, die eine hydro- 
thermale Stabilitat von ungefahr 7Q°C aufweisen, Beispiele 
fur derartige Leder sind Vegetabilleder, Samischleder, sowie 
FOC (free of chrome) Leder Besoeders geeignet sind Leder 
5 mit einem geringen Hitzeschrumpf Solche Leder erhalt 
man vor allem bei chromfreier Gerbung. 
[0016] per Druck, mit dem die Verbindung zwischen Le- 
derschicht und Weichkomponente hergestellt wird, ist in sei- 
ner Hohe an sich nur durch die technischen Randbedingun- 

io gen des verwendeten Werkzeugs' beschrankt, Eine dauer- 
hafte Verbindung zwischen Leder und Polymer wird bereits 
ab Driicken von 50 bar erreicht Sehr gate Ergebnisse wer- 
den bei Driicken vori mehr als 100 bar, insbesondere mehr 
als 180 bar erzielt. Bei sehr groBen WerkstUcken, helspiels- 

15 weise Armaturenbrettern, wird auch mit wesentlich hohef en 
Driicken, beispieisweise 1000 bar, gearbeitet.-Die Verarbei- 
tungstemperatur 'wird in Abhangigkeit vom eingesetzten Po~ 
lymeren gewahlt. Vorteilhaft fur eine gute Verbindung zwi- 
schen Leder und Weichkomponente ist eine hohe FlieBfa- 

20 higkeit' des Polymeren. Gunstig wird die SchmelzfluBrate 

, (MFR) 230/2,16 > 5g/10min, vorzugsweise zwischen 10 
bis 50 g/10 min, gewahlt. Die SchmelzfluBrate (MFR) wird 
nach ISO 1133 bei 230°C und unter einem Gewicht von 
2,16 kg bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt. des Poly- 

25 meren an Nefzmitteln wie Glyzennmonostearat fur eine 
gate Haftung vorteilhaft. Als gunsdg haberi sich Gehaite 
von weniger als 5000 ppm Netzmittel herausgestellt 
[0017] Als das als Weichkomponente wirkende erste 
Polymer werden bevorzugt thermoplastische Elastomere 

30 verwendet, Thermoplastische Elastomere (TPB) sind nicht 
durch ihre chernische Zusammensetzu ng, sondern vielmehr 
durch ihre Stoffzustande gekennzeichnet, Danach sind un- 
vertxagliche Phasen aus harten, schmelzbaren und weichen, 
' elastischen Komponenten miteinander verbunden. Die |her- 

35 modynamisch unvertraglichen Phasen konnen in Form, von 
Tri- oder Mehrblockcopolymeren im selben Makromolekul 
oder auch in Form von Elastomerb lends vorliegem TPB 
keliren nach einer Dehnung von 100% und mehr bei Bntla- 
stung moglichst spontan und ohne.nennenswerte Dehnung 

40 wieder in die Ausgangslage zuruck. Es konnen an sich alle 
bekannten thermoplastischen Elastomere als Weichkompo- 
nente verwendet werden, Insbesondere geeignet sind Styrol- 
Oligobiock-Oopolymere (TPB-S), Olefintypen (TPB-O), 
Urefhantypen (TPB-U), Copolyester-Typen (TPE-E), sowie 

45 Copolyamid-Ty peri (TPE- A) . 

[0018] Als thermoplastische Monomere, die als das als 
Hartkomponente wirkende zweite Polymere verwendet wer- 
den konnen, kommen unter anderem Polypropylen, Poly- 
efhylen, Polyvinylchlond, Polysulfone, Polyetherketone, 

50 Polyester, Polycycloolefine, Polyacrylate und PoLymetha- 
crylate, Polyarnide, Polycarbonate, Polyurethane, Polyace- 
tale wie zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybutylentereph- 
tlialate und Polystyrole in Betracht. Dabei sind sowohl Ho- 
mopolymere als auch Copolymere dieser thermoplastischen 

'55 Polymere verwendbar, Besonders geeignet sind Acrylnitril/ 
Butadien/Styrol(ABS)-Poiymere, auch als Mischungen von 
ABS-Poly meren, Acrylnitril/S tyrol/Acrylester-Polymere ? 
S ty rol/AcrylnitriLCopoiy mere, Methylmethacry lat/Acry L- 
nltril/Butadien/Styrol-Polymere, Styrol/Butadien-Poly- 

60 mere, sowie Mischungen unterschiedlieher S tyrol/Butadien- 
Polymerer f Styrol/Butadien-Blockcopolymere sowie Vinyl- 
chloridVAcrylaL-Pfropfcopolymere, Vorzugsweise besteht 
der Irager aus Polypropylen, Polyamxden, Polybutylenph- 
thalat., thermoplastischen Urethanen, Poiyethylen oder aus 

65 Copoly meren des Styrols mit untergeordnet.cn Anteilen an 
einem oder mehreren Comonomeren, wie zum Beispiel Bu- 
tadien: a-Methylstyrol, Acrj'lnitril, Vinylcarbazol sowie 
Estern der Acryl, -Methacryl- oder Itaconsaure, insbesom 
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dere Acrylniuil/^utadien/Styrol--Polymeren und deren Mi- 
schungen/Das im erfindungsgemaBen Verfahren als Hart- 
komponente eingesetzte zweite Polymere kamr auch Recy- 
elate aus diesen thermoplastischen Polymeren enthalten. 
[0019J Das bevorzugt verwendet Polybutylenterephtha- 5 
lat ist ein hoheimolekulares Veresterungsprodukt von Te- 
repfathals&ure mit Rutylenglycol mit einer SchmelzfluBrate 
(MFR) naich ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht 
von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10 min, insbesondere von 5 bis 
30g/10rain. w 
[0020] Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere 
Copolymere mit bis zu.45 Gew.-%, vorzugsweise mit bis zu 
20 Gew,-% an einpolymerisiertem Acyinitril in Betracht. 
Derartlge Copolymere aus Styrol und Acrylnitril (SAN) 
weisen eine SchmelzfluBrate (MER),. nach ISO 1133, bei is 
230^C und unter einem Gewicht von 2,16 kg von 1 bis 
25 g/10 min, insbesondere von 4 bis 20 g/10 min auf. 
[0021] Weitere, ebenfalls bevorzugt. eingesetzte Copoly- 
mere des Styrols enthalten bis zu 35 Gew.-%, insbesondere 
bis zu 20Gew.~% einpolymerisiertes Acrylnitril, bis zu 20 
35 Gew,-%, insbesondere bis zu 30 Gew.-% einpolymeri- 
siertes Butadien. Die SchmelzfluBrate derartiger Copoly- 
mere aus Styrol ? Acrylnitril und Butadien (ABS) nach 
ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, 
liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min, insbesondere im.Be- 25 
reich von 2 bis 30 g/10 min. 

[0022] Als MateriaHen fiir die Hartkomponente werden 
insbesondere auch Polyolerme wie Polyethylen oder Poly- 
propylen eingesetzt, wobei letzteres bevorzugt verwendet 
, wird, Unter der Bezeichnung "Polypropylen" sollen dabei 30 
sowohl Homo- als auch Copolymere des Propyiens verstan- 
den werden, Copolymere des Propyiens enthalten in unter- 
geordneten Mengen mit Propylen copolymerisierbare Mo- 
nomere, beispielsweise C 2 - bis Q-AIk-l-ene, wie unter an- 
derem Ethylen, But-l-en, PenM-en oder Hex-l-en. Es kdn- 35 
nen auch zwei oder mehrere verschiedene Comonomere 
verwendet werden. 

[0023] Besonders geeignete Trager sind unter anderem 
Homopolymere des Propyiens oder Copolymere des Propy- 
iens mit bis zu 50 Gew.-% einpolymerisierter anderer 1-A1- 40 
kene mit bis zu 8 C~Atomen. Die Copolymere des Propyiens 
sind hierbei statis&sche Copolymere. oder Block- oder Im- 
pactcopolymere, Sofern die Copolymere des Propyiens sta- 
tisiisch aufgebant sind, enthalten sie im Allgemeinen bis zu 
15,Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.»% andere l~ALkene 45 
mit bis zu 8 C-Atomen, insbesondere Ethylen, 1-Buten oder 
ein Gemisch aus Ethylen und 1-Buten, 
[0024] Block- , oder Impact-Copolymere des Propyiens 
sind Poly mere, bei denen man in der ersten Stufe ein Propy- 
len-Homopolymer oder ein statistisches Copolymer des Pro- 50 
pylens mit bis zu 15 Gew,~%, bevorzugt bis zu 6 Gew>% 
anderer 1-Alkene mit bis zu 8 C-Atomen herstellt und dann 
in der zweiten Stufe ein Propylen-Ethylen-Copolyrner mit 
Ethylengehalten von 15 bis 80Gew.~%, wobei das Propy- 
len-Ethylen-Copolymer zusatzlich noch weitere Gr bis. Cg- 55 
AEk-l-ene enthalten kann, hinzupolymerisiert. In derRegel 
wird soviet des Propylen-Bthylen-Polymer hinzupolymeri- 
siert, da!3 das in der zweiten Stufe erzeugte Copolymer im 
Endprodukteinen.Anteil von 3 bis 60Gew.-% aufweisf 
[0025] Das Material der Hartkomponente kann, bezogen 60 
auf das Gesamtgewicht des Tragers, 1 bis (50, vorzugsweise 
5 bis 50i besonders bevorzugt 10 bis 40 Gew.~% an verstar- 
kenden Fullstoffen enthalten, wie zum Beispiel Bariumsul- 
fat, Magnesiumhydroxid, Talkum mit einer mittleren Korn- 
groBe im Bereich .von 0,1 bis 10 urn gemessen nach DIN 65 
66 115, Iiolz, Flachs, Kxeide, Glasfaser, beschichtete Glas- 
fasern, Lang- oder Kurzglasfasern^ Glaskugein oder Mi- 
schungen voeu diesen. AuBerdem kann man dem Material 
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der Hartkomponente noch die tiblichen Zusatzstoffe wie 
Licht-, .UV- und Warmestabilisatoren, RuBe 7 Gleitmittel 
oder Flammschutzmittel und dergleichen in den tiblichen 
und erforder lichen Mengen hinzufugen. 
[0026] Leder kann als NaturstofT nicht mit beliebig hohen 
Temperaturen belastet werden, ohne dafi eine Denaturierung 
der Lederstruktur auftritt Gebrauchliche Chromleder zeigen 
eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 100°C wahrend 
andere Leder eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 
70°C aufweisen, Es wurde gefunde.n, daS ein Verkochen des 
Leders und eine Zerstorung der Lederstruktur beim Verbin- 
den des Leders mid der Weichkomponente bei .hohem Druck 
und hoher Temperatur wirksam vermieden werden kann, 
wenn die am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs 
auf eine Temperatur von 10 bis 80°C 7 vorzugsweise 20 bis 
60°C. gekuhM wird. Die Lederseite des fertiggestellten 
Formstiicks zeigt in seiner optischen Erscheinung keine Ver- 
anderung durch die Verbindung mit der Weichkomponente. 
Ebenso stimmt das beim Betasten des fertiggestellten Form- 
korpers vermittelte Geftihl der Lederoberfl&che mit dem ty- 
pischen Ledergefuhl Uberein, Trotz der Anwendung hoher 
Temperaturen und hohen Drucks beim Verbinden von Le- 
derschicht und Weichkomponente zeigt die Lederseite des 
fertigen Verbundstiicks eine gewisse Nachgiebigkeit und 
Weichheit Durch die Weichkomponente wird die Leder- 
scliicht elastiseh unterstutzt urid behalt ihre nattirliche Struk- 
tur. 

[0027] Nach einer. besonders vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form des erflndungsgemaBen Verfahrens wird das erste Po- 
lymere und das zweite Polymere in einem gemeinsamen Ar- 
beitsschritt auf das Leder aufgeformt Dadurch wird eine be- 
sonders intensive Verbindung der einzelnen Schichten des 
Verbunds erreicht, wodurch der Verbundkorper eine hone 
Stabilitat und Robusdieit erhalt Ferner laBt sich durch die 
geringe Anzahl der Arbeitsschritte das Verfahren sebr rado- 
nell durebfuhren und eignet sich daher auch fur die HersteL 
lung von Gutern des gunstigen Preissegments, die in groBen 
Stuckzahlen produziert werden. Das Aufbringen von mehr- 
schichtigen Polymerverbanden auf einem Untergrund ist 
dem Fachmann an sich bekannt. Entsprechende Vorrichtun- 
gen konnen daher auch fiir das erfindungsgemSBe Veifahren 
verwendet werden. 

[002S] Die Oberflache der Lederseite des Verbundkorpers 
kann bei der Ausformung des Verbundk5rpers im gleichen 
Arbeitsschritt in ihrer Gestaltung modifiziert werden, wenn 
die am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs eine 
Pragesttuktur aufweist. Die durch die Formflache des Werk- 
zeugs eingeformte Pragung oder Narbung steht irreversibel. 
Es ist daher beispielsweise sehr einfach moglich, in das 
Formteil das Emblem eines Herstellers einzupragen. Bei ei- 
ner Verarbeitung minderwertiger Leder konnen Lederfehler 
perforiert werden. Beim Verbinden von Lederschicht und 
Weichkomponente werden Locher im Leder durch die Poly- 
mersehmelze gefOllt und ausgeglichen. Das Polymere 
nirnmt durch die. Pragestruktur der Formflache des Werk- 
zeugs die exakt gieiche Oberflachenstruktur an,- wie die urn- 
gebende I^ederoberflache. Ein farblicher Ausgleich kann 
beispielsweise durel\eine anschlieBende Pigmentlackierimg 
geschaffen werden. 

[0029] Die Eigenschaften des Verbundkorpers lassen sich 
weiter modifizieren, wenn zumindest eines der Polymere 
aufgeschaurnt wird.. Auf diese Weise lassen sich zum einen 
Gewichtseinsparungen verwirklichen, ohne daB Verluste bei 
der Stabilitat des Verbundkorpers hingenommen werden 
miissen. Insbesondere bei der Weichkomponente laBt sich 
durch eine Aufschaumu ng die Elastizitat der LederoberfJa- 
che modifizieren, wodurch sich auch das Gefuhl, das sich 
beim Betasten dieser Flache ergibt, verandern l&Bt. Fur die 
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praktische Anwendung, beispielsweise fur Turverkleidun- 
. gen in Automobiles , Rucklehnen und Sitzfiachen von Stuh- 
len, sowie Harlschalenkolfer haben sich Gasgehalte als gun- 
stig erwiesen, .die zu einer Rednktion des speziflschen Ge- 
wichis, bezogen auf das ungeschaumte Polymer von 5 bis 
40% fuhren. Die PorengroBe und die PorengroBenverteilung 
konnen an sich beliebig gewahlt werden. Bbenso kftnnen 
verschiedene Porenstrukturen verwendet werden, Es konnen 
offen- wie auch geschlossenporige Schaume verwendet 
werden. Durcb das Aufschaumen des Polymeren kann bei- 
spielsweise auch die Biegesteifigkett des Formteils modifi- 
ziert werden. Bei der Korrektur von Lederfehlern durch 
Ausfullen mit der Weichkomponente wird durch em Auf- 
schaumen des Polymeren ein Ausgleich der Elastizkat zwi- 
. schen der Lederschicht und dem Polymeren geschaffen. Die 
ausgebesserte S telle ist in diesem Fall praktisch nicht mehr 
■ zu ertasten. Dies wird auch unterstiitzt durch die nicht oder 
nur in geringem MaBe auf tretende Schrumpfung der Weich- 
komponente beim Abkuhlen. An den ausgebesserten Stellen . 
entstehen kerne Vertiefungem Nach einer entsprechenden 
Pigmehtierung ist daher auch bei schragem Lichteinfail die 
ausgebesserte Stelle gegenuber der umgebenden Lederober- 
fiache nicht mehr zu erkennen. 

[0030] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist auch 
eine Verarbeitung minderwertiger Leder moglich, chne daB 
eine EinbuBe in der optischee Erscheinung oder den Bigen- 
schaften beim Betasten hingenommen werden rnuB. Durch 
das erfmdungsgemaBe Verfahren kann daher beispielsweise 
auch bei Kraftfahrzeugen des unteren Preissegments eine 
Innenausstattung aus Leder zu gunstigen Preisen angeboten 
werden, wobei gleichzeitig ein hoherwertiger Eindruck der 
Innenausstattung durch die Verkleidung mit Leder erreicht 
wird. Ein weiterer Vorteil ist, daB sich ein geringerer Leder- 
verschnitt ergibi, da aiich Bereiche des Leders mil. geringer 
Qualitat verarbeitet werden konnen. 

[0031] Durch die Kuhfung der Formflache des Werkzeugs 
ist die hydrothermale Betas tung des Leders gering. Fur eine 
Verarbeitung hat es sich als gunstig erwiesen, wenn das Le- 
der moglichst trocken ist. Bevorzugt weist das Leder einen 
Feuchtigkeitsgehalt von wersiger als 20 Gew.-% auf, 
[0032] Als Werkzeuge konnen im erfindungsgemaBen 
Verfahren die in der Kunststoffrechnik ublichen Apparatu- 
ren verwendet werden, beispielsweise SpritzgieBwerkzeuge 
fur das SpritzgieBem Wesentlich ist, daB jeweils auf der Le- 
derseite des Verbundkorpers fur eine ausreichende Warme- 
abfuhr gesorgt werden kann. 

[0033] Beim SpritzgieBen wird die Lederschicht entweder 
direkt uber ein Tiefziehv'erfahren dreidimensional vorge- 
formt und anschiieBend in einem SpritzgieBwerkzeug mit 
der Weichkomponente beziehungsweise der Weich- und 
Hartkomponente binterspritzt oder das Leder in der Spritz- 
giessform durch die eihstrdmende Polymerschmelze direkt 
tiefgezogen. 

10034] Bei einer anderen Ausfuhrungsform erfolgt die 
Verbindung von Tr&ger und Leder durch Extrusion. Bevor- 
zugt wird dabei das Polymer, insbesondere bevorzugt eine 
zweiphasige Anordnung von Weich- und Hartlcomponente, 
in einem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 

, 100°C erhkzt Dem Polymer oder dem mehrphasigen Poly- 
merverbund wird dann das Leder uber temperierte Kalan- 
der- oder Pragewalzen zugefuhrt und auf diese Weise Poly- 
mer und Leder mitemander verbunden. Das erwarmte ther- 
moplastische Polymer wird dabei geeignei durch eine ent- 
spree hend geformte Breitbandduse ausgestoBen. Das dreidi- 

' mensionale Verformen des Komposlts aus Leder-, Weich- 
und Hartkomponente kann innerhalb des Werkzeugs, das 
heiBt, der Kalander- oder Pragewalze, erfblgen. Dabei wird 
auf der Seite des Polymeren der Verbundkorper auf die er~ 



forderlichen hohen Temperaturen erhitzt, wahrend auf der 
Ledefseite der Verbundkorper gekuhlt wird. 
[0035] Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
. stellbaren Verbundkorper zeigen auBerst gunstige Eigen- 

5 schaften. Gegenstand der Erfindung ist daher auch ein mehr- 
schichtiger Verbundkorper mit einer sandwichartig tiberein-- 
ander angeordneten Schicht aus Leder, einer sich an das Le- 
der anschiieBenden Schicht eines als Weichkomponente 
wirkenden ersten Polymeren und einer sich an die Weich- 

10 komponente anschiieBenden Schicht aus einem als Hart- 
komponente wirkenden zweken Polymeren sowie gegebe- 
nenfalis weiterer Schichten, wobei die Schicht aus dem als 
Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren klebstoffrei 
mi£ der Lederschicht verbunden ist, insbesondere das Leder 

15 einseitig, vorzugs weise auf der Fleischseite, von dem ersten 
Polymeren durchdxungen ist. Durch das in die Lederschicht 
eingedrungene thermoplastische Polymere werden Leder- 
schicht und Weichkomponente irreversibel mitemander ver- 
bunden. Ein Abtrennen der Lederschicht vom darunter lie- 

20 genden Tra'ger ist bei den meisten gebrauchiichen Kunst- 
stoffen nur unter Zerstorung der Lederstruktur moglich, Bei 
dem erfindungsgemaBen dreidimensionalen. Verbundkorper 
ist fur die Verbindung von Lederschicht und Weichkompo- 
nente kein weiteres Material als Klebstoff erforderlich. Cha- 

25 rakteris'tisch fur den erfindungsgemaBen dreidimensionalen 
Verbundkorper ist also die Abwesenheit einer. Klebstoff- 
schicht zwischen Leder-. und Weichkomponente. Die Ver- 
bindung zwischen Weichkomponente und Hartkomponente 
wird vorzugs weise ebenfaOs klebstoffrei ausgefuhrt. 

30 [0036] Fur eine gute Verbindung zwischen Lederschicht 
urid Weichkomponente hat sich als gunstig erwiesen, daB 
die Eindringtiefe des ersten Polymeren in das Leder 5 bis 
40%, vorzugsweise 10 bis 30% der Starke der Lederschicht 
betragt. Die erforderliche Eindringtiefe hangt ab. von der Le- 

35 derdicke sowie den Ansprtichen an die mechanische Wider- 
standsfahigkeit. Gebrauchliche Lederdickeo liegen im Be- 
reich von 1 bis 1,2 mm, es konnen jedoch auch Leder in 
Starken von 0,4-2 mm verwendet werden. Die Lederstarke 
ist an sich keinen besonderen Begrenmngen unterworfen, 
[0037] Die erfindungsgemaBen Verbundkorper konnen in 
einer Vietzahl von Anwendungen eingesetzt werden. jfaeben 
dem bereits erwahnten Einsatz in der Automobilindustrie 
fur die Verkleidung von Armaturenbrettern, fur Innenver- 
kleidungen T Mittelkonsolen u, s. w. ist beispielsweise eine 

45 Ausgestaltung des Verbundkorpers als Schutzhulle ftir Mo- 
biltelefone, eine Ausrustnng von Schaienkoffern mit Lede- 
roberflachen oder ein Einsatz in der Schuh- Oder Beklei- 
dungsindustrie fur direkt angespritzte Kappen, Schulter-. 
stucke und Schutzkleidiingseinzelteile denkban Ein weiteres 

50 Einsatzgebiet ist beispielsweise die Mohelindustrie. Hier ist 
eine Ausgestaltung des Verbundkorpers als Ruckenlehne, 
SitzfiSche oder Armlehne von Sitzmobeln denkbar. Die Er- 
findung ist weit uber die genannten Einsatzbeispiele bin aus 
anwendbar. Besondere Vorteile bietet sie in dem Fail, wenn 

55 neben den optischen Eigenschaf ten auch das Gefuhl wichtig 
ist, daB beim Betasten der Lederoberflache erzeugt wird. 
[0038] . Die Erfindung wird im weiteren anhand von Bei- 
spielen naher eriautert. 



60 



Beispiel 1 



[0039] Ein Lederstuck (FOC-Leder " wet white" der Firma 
BASE, Ardkel-Nr. 11111) mit einer Kantenlange von .15 x 
30 cm und einer Dicke von 1,2 mm wurde in der Weise in 
65 ein SpxitzgieBwerkzeug eingelegt, daB die Narbenseite an 
einer mit einem Relief versehenen Fonnflache des Werkzeu- 
ges anlag. Die Formflache war auf eine Temperatur von ca. 
60°C temperiert. Nach dem SchlieBen des SpiitzgieBwerk- 
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zeuges wuxden die Forrnmassen der als Weichkomponente 
(TPE-U) und der als Hartkomponente (Acrylnitril-Buta- 
dien-Styrol-Gopolymer) wirkenden Komponenten uhter ei- 
nem Drucjk von 700 bar bd einer Tcmperatur von 250°C mit 
Hilfe eines Spritzaggregates gemeinsam eingespritzt. Die 5 
hochviskose Hartkomponente bildet sich als Kern und die 
niederviskose Weichkomponente als Hautkdmponente aus, 
Unter Aufrechterhaltung eines Nachdrucks von 500 bar 
wurde. der Spritzling iunerhalb einer Zeitdauer von einer 
Minute auf 40°C abgekuhlt Dann wurde das SpritzgieB- 10 
werkzeug geoffnet urid der entstandene dreidimensionale 
Verbundkorper entnornmen. 

[0940], Eine Begutachtung des Verbundkor-pers ergab, daB 
durch die Berlihrung der Lederoberflache ein deutliches 
soft-touch-Gefuhl vermittelt wurde. Beirn Ausiiben von 15 
Druck, beispiels weise mit einem Finger, gab die Lederober- 
flache. nach und es licB sich eine teichte Vertiefimg emdru'k- 
ken, Nach Beendigung der Druckausiibung kehrt die Lede- 
roberflache wieder spontan in ihre ursprungHche Gestalt zu- 
ruck. " . ^ 

Beispiel 2 

[0041] Der in Beispiel 1 hergestelLte Formkorper wurde 
jeweils zwei Stunden vollstandig in auf 20°C temperiertes 25 
deslilliertes Wasser eingetaucht. Der Formkorper wurde an- 
scbiieBend aus dern Wasser herausgenommen, die Oberfl&- 
che mit saugfahigem Papier abgelxocknet und anschiieBend 
der Formkorper 10 h bei 120°C in einem Trockenschrank 
getrocknet Diese Behandlung wurde zweimai wiederholt. 30 
Der Formkorper wurde optisch auf Veranderungen unter- 
sucht. Es zeigten sich kelne Veranderungen der Lederober- 
flache, Bs sind keine Ablosungeri zu beobachten. Eine Uber- 
prufung auf Verzug wurde durch Einlegen des Formkorpers 
in eine Schablone durchgefuhrt Dabei konnte keine Veran- 35 
derung der Gestalt des Formkorpers festgestelit werden. 

Beispiel 3 

[0042] 1 Der in Beispiel 1 hergestellte Formkorper wurde in 40 
einer Klimakammer vier Tage bei 10°C und einer relativen 
Luftfeuchte von 98% gelagert. Das Probenstuck wurde ent- 
nommen und in eine weitere Klimakammer Qberfuhrt und 
dort weitere vier Tage bei 120°C bei einer relativen Luft- 
feuchte von 15% gelagert. Die Probe wurde entnornmen und 45 
optisch auf Veranderungen untersucht. Sie zeigte keine Ab- 
losung der Lederschicht Eine Uberprufung desFonnkor- 
pers mit Hilfe einer Schablone ergab, daB dieser seine Form 
nicht verandert hatte. 

50 

Beispiel 4 

[0043] Der in Beispiel 1 hergestellte Formkorper wurde 
eingespannt und anschiieBend die Lederschicht mit einer 
senkrecht zur Lederflache der Probe wirkenden Kraft abge- 55 
zogen. Bei einer Kraft von 20 N erfolgte ein Ablosen der 
Lederschicht unter Zerstorung der Lederstruktur, 

Beispiel 5 

60 

[0044] Es wurden dunne Langsschnkte durch den Form- 
k6rper angefertigt und unter dem Mikroskop vermessen. 
Die Eindringtiefe des Polymeren in die Lederschicht wurde 
zu 200 urn (20%) bestimmt. 

65 

Patentanspruche 
L Verfabren zur Hersteihmg eines mehrschichtigen 
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Verbundkdrpers, umfassend eine Schicht aus Leder, 
eine sich zu einer Seite an die Schicht aus Leder an- 
schlieBenden Schicht aus einem ais Weichkomponente 
wirkenden ersten Polymeren und einer sich an diese 
anschlieBenden Schicht aus einem als Hartkomponente 
wirkenden zweiten Polymeren, dadurch gekennsteich- 
net, daB das Leder und das als Weichkomponente wir- 
kende erste Polymere mit einem Werkzeug, das eine 
Formflache aufweist, an der das Leder zur Anlage ge- 
langt, bei einem Druck von mindestens 50 bar, vor- 
zugs weise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
180 bar, und einer Temperatur von mehr als 100 o C, 
vorzugsweise 180 bis 280°O 5 insbesondere 200 bis 
250°C verbunden werden, wobei die am Leder anlie- 
gende Formflache des Werkzeugs temperiert wird, und 
das als Hartkomponente wirkende zweite Polymere auf 
das erste Polymere aufgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die am Leder anHegende Formflache des 
Werkzeugs auf 'eine' Temperatur von 10 bis 80°C, vor- 
zugsweise 20 bis 60°€ temperiert wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Polymere und das zweite Poly- 
mere in einem gemeinsamen Arbeitsschritt auf das Le- 
der aufgeformt werden. . 

4. Verfahren nach Anspruch 1 T 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die am Leder anliegende Formflache 
des Werkzeugs eine Pr&gestruktur aufweist, 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet^ daB das erste Polymere und/ 
oder das zweite Polymere aufgescMurnt wird, insbe- 
sondere bis zu einer Reduktion der spezifischen Dichte, 
bezogen auf das ungeschaumte Polymer, von 5 bis 
40%, 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste und/oder das 
zweite Polymere eingefarbt ist, vorzugsweise in seiner 
Farbung auf die Farbe des Leders abgestimmt ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Leder einen Feuchtig- , 
keitsgehalt von weniger als 20 G.ew.-% aufweist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Polymere ein ther- 
moplastisches Blastomeres ist, das vorzugsweise aus- 
gewahlt ist, aus der Gruppe r die gebildet ist von ther- 
moplastischen Polyurethan-, Polyetherester™, Polyeste- 
rester-, Polyetheramidelastomeren, sowie thermopla- 
stischen Poiyolefinelastomeren, Styrol-Butadien-Sty- 
rol- und Styroi-Ethen-Buten-StyroLBlockcopolyme- 
ren, 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von erstem 
Polymeren und Leder durch SpritzgieBen erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche I bis "8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von erstem 
Polymeren und Leder durch Extrusion erfolgt, insbe- 
sondere das erste Polymer, gegebenenfalls irn Verbund 
mit dem zweiten Polymer, zunachst in einem Extruder 
auf eine Temperatur von wenigstens 150°C erhitzt wird 
und' diesem dann das Leder iiber temperierte Kalander- 
oder Pragewalzen zugefuhrt wird und unter Druck das 
erste Polymere und das Leder miteinander verbunden 
werden. 

11. Mehrschichdger Verbundkorper mit einer sand- 
■ wichartig ubereinander angeordneten Schicht aus Le- 
der, einer sich^n das Leder anschlieBenden Schicht aus 
einem als Weichkomponente wirkenden ersten Poly- 
meren und einer sich an die Weichkomponente an- 
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schli68enden Schi.cht .aus eioem als Hartkomponerile 
wirkenden zweiten Polymeren, sowie gegebenenfalis 
weiteren Schichten, dadurch gekemizeiehnet, daB die 
vSchicht aus dem tils . Weichkomponente wirkenden er- 
sten Polymeren kiebstorTrei niit der Lederschicht ver- 
bunden ist, insbesondere das Leder einseitig, vorzugs- 
weise auf der Fleischseite, von dem ersten Polymeren 
durchiirungeii ist 

12. Mchrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 
II, dadurch gekennzeichnet, daB die Eindringliefe des 
ersten Polymeren 5 bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30% 7 
der Dicke der Lederschicht betragt 

13. Mehrschlchtiger Verbundkorper nach'Anspruch 11 
oder 12, dadurch .gekennzeicb net, daB das als Hartkom- 
ponente wirkende zweite Polymer einen Kern ausbil- 
det, der von dem als Weichkomponente wirkenden er- 
sten Polymer umschlossen ist. 
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